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La presente invention concern© un proc6d6 pour la fabrication 
d'un carton thermoformable a base de fibres inorganiques, et elle 
concerne egalement lea produits et les pieces fabriques par la mise 
en oeuvre dudit procSde. 
5 L" invention concerns plus precisement la fabrication d'un car- 

ton thermoformable a sec par compression, permettant d'obtenir des 
pieces en formes ponvant tenir en service h des temperatures de 
150°C a l600 e C. 

On sait fabriquer des cartons thermoformable s a. partir de ma- 
10 tieres fibreuses organiqueB, male on obtient alors dea pieces ayant 
des tenues en temperature limitees. L'originalit6 de la presents in- 
vention reside notamment danB le fait qu'on pnisse obtenir des pie- 
ces finies contenant peu on pas de matieres organiqueB, ce qui aug- 
mente beaucoup les possibiliteB de tenue en temperature. 
15 L'invention se caracterise par l'utilisation d'un procede de 

fabrication papetier en phase aqueuse pour produire une feuille ther- 
mofoxmable eomportant : 

_ comme base principals, des fibres inorganiques resistantes a 
la temperature, c'est-a-dire du type r4 fractal res ou aemi-r^fractai- 
20 res ; 

- comme liant, des matieres thermoplastiques sous forme de fi- 
bres, de poudres, ou de dispersions j 

- comme produits annexes actifs, dea matieres permettant de 
donner deB liaisons entre les fibres inorga- 

25 atones t 

- comme produits annexes divers, des matieres facilitant le 
tirage sur machine a carton et des charges permettant d'abaisser le 
prix des matieres. 

la feuille obtenue, ohauffee jusqu'au point de ramollissement 
30 des liants thermoplastiques, est comprimee dans un moule, ce qui 
doztne une piece a la forme d£siree. 

Suivant une caracteristique supplementaire de l'invention, la 
piece ainsi formee est rendue thermostable par un traitement ulte- 
rieur agissant sur des produits retieulableB tenant a chaud intro- 
35 duits soit au cours de la fabrication de la feuille, soit par impre- 
gnation ou pulverisation de la piece. 

Suivant une caractSristique supplementaire de l'invention, ce 
traitement consiste a chauffer la piece soit a la temperature de re- 
ticulation des liants reBistants a la chaleur, soit a une tempfiratu- 
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re superieure a 400*0 permettant la" combustion de toutes lee mati fe- 
res organiques. Par fibres, resistantes a la temperature, on entend 
les fibres pouvant register de facon permanente a 400 8 C au moins. II 
s'agit par exemple des fibres suivantes : 
5 - fibres ceramiques de silico aluminate ; 

- fibres de laine de roche } 

- fibres de verre | 

- fibres de carbone ; 

- fibres d'amiante j 
10 - fibres. aramides ; 

- melange de oes fibred 

Pour pouvoir Stre traitees dans un circuit papetier normal, 
ces fibres doivent avoir une longueur inferieure a 10 millimetrea, . 
avae des largeurs comprises entre 20 et 300 microns. 
15 Cependant, les fibres minerales pouvant etre eoupees facile- 

ment dans un eirouit papetier peuvent avoir plusieurs centimetres. 
Par liant thermoplastique, on entend, sous forme de fibres : 

- lea fibres de polyethylene $ 

- les fibres de polypropylene j 
20 - les fibres de polyester ; 

- les fibres aoryliquesj 

et sous forme de poudre ou de dispersions 

- les polyolefines ; 

- les hot melts f 

25 - le polystyrene J •....'.■■>■'■ 

- les styrenes acryliques | 

- les acetates de vinyle ; 

- les ethylenes vinyl acdtate. 

Par produits annexes actifs, on entend : 
30 - les Hants organiques thexmodureiesablea, du type des urges' 

fennel, melamines formol, phenols formol, resorcines formal "j 1 " -.; 

- les liants mineraux du type de .la silice cbil6£aai<j, de la 
bentonite, de 1 'alumi na , du phosphate d^lumine. 

Cette.liste n'est pas limitative". .- . V _ - 
35 Par produits annexes divers,' on entend : '-; 

- des produits destinesyk •.faciiiter le tirage sur une machine . 
a carton, tels que la cellulose 'sous^ses differentes" formes fibreu- 
ses, l»amidon r et les manno galactane. i 

'"- des charges comme le carbonate de calcium, les kaolins, les 
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barytes, les talcs. 

Le precede" suivant 1» invention est caracterise par lea etapes 
suivantes : 

- Mise en feuille par Tin circuit de fabrication type papetier. 

5 On melange les fibres et lea produits divers dans un pulper. 

Le melange comporte de 50 a 90# de fibres inorganiques, de 10 
a 50$ de fibres theraoplastiqueB ou de poudre on de dispersion 
(comptee en ma tiers sfeche). 

A ce melange de base, on ajoute les produits annexes : 
10 - de 0 a 50$ en poidB de fibres oellulouiques ; 

- de 0 a yofi en poids de llants min6ra«x ; 

- de 0 a 15$ de liants amylases ou manno galactane ; 

- de 0 a 50$ de charges. 

Les pourcentages Bont comptes par rapport a la Bomme de fibres 
15 inorganiqnes et des liants thexmoplastiques. 

Le melange etant bien assure, on obtient une p4te qui est en- 
voyee sur une machine a papier on a carton olassique, type Foudri- 
nier, ou a forme ronde. On pent aussi utiliaer une machine multifor- 
meB, multitables, ou mixte, avec formes et tables. On pent utiliser 
20 une machine a deux toiles ou plusieurs de ces machines en aerie. 

On peut enfin utiliser une machine a, enrouleuse, qu'elle soit 
a table ou a formes. Dane certains cas, les feuilles peuvent e"tre 
obtenues par aspiration sous des tamis. 

Certains des produits auxiliaires peuvent 8tre introduitB en 
25 tSte de machine. On pent ainsi obtenir des feuilles de 100 a 8000 
gramme b par metre carre. 

- Thexmof ormage . 

On preohanffe une ou plusieurs (danB le oas ou le liant ther- 
moplastique permet la soudure des feuilles entre ellea au oonrs de 
30 la compression) feuilles obtenues par le proc6d£ prudent jusqu'au 
point de ramolliBsement du liant thermoplaatique et de preference 
quelques dizaines de degres centigrades au-dela. 

La ou lea feuilles prechauffees Bont introduitea dans un moule 
et presBees. La preBsion est variable aeion la density que l'on veut 
35 obtenir, de 0,5 a. 100 kg/cm 2 . 

La piece refroidie en dessous du point de ramollissement du 
liant est manipulable : on la laisse refroidir hors du moule. 

- PoBt traitement. 

Lea pieces ainsi obtenues sont sensibles a la temperature de 
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deux fagons : 

- par ramollissement du liant pour les temperatures superieu- 
res a leur point de ramollissement j 

- par combustion des Hants pour lea temperatures superieures 
5 a leur point de decomposition. Selon le cas, on opere ainsi : 

a) pour les temperatures comprises entre le point de ramollis- 
seaent et le point de decomposition des Hants thermoplastiques, on 
utilise : 

- les resines thernodurcissables uz£es formol, meiamines, for- 
10 mol, phenol formol ou rfisoroine foimol introduits dans la masse que 

nous avona designee sous le nom de produits annexes actifa ; 

- lee memos resines ou d'autxes ne pouvant Stre utiliBees dans 
la fabrication de la feuille : polyester ou epoxydes employees par 
impregnation ou pulverisation. 

15 Bans les deux cas, les resines sont polymerisees par un trai- 

tement thermique a moins que des catalyseuxs ne permettent une poly- 
merisation a froid. 

b) Pour les temperatures eiev£es, on utilise » 

- les produits mineraux, silice oolloldale, bentonite, era- 
20 ployds dans la masse que nous avona de eigne par produits annexes 

actifa. 

- Les memos ou d'autres inutilisables par introduction dans 
la masse et qui sont apportes par impregnation ou pulverisation de 
la piece, comae les phosphates d'aluainium, les silicates aloalins. 

25 Sans lea deux cas, on pent traiterleB pieces danB un four pour brfller 
toutes les matieres organiques. 

On obtient ainsi des pieces sans auoune matifere oxganique. 
Les examples suivants, donnes a titre non limitatif, permet- 
tront de aieux coaprendre les caracteristiques de 1* invention. 
30 BTBiaplw -j 



Dans un pulper con tenant 2 metres cubes d'eau, on ajoute : 


- fibres de silico aluainate 


85 kg 


- fibres de polyethylene 


15 kg 


On ajoute conas mati&res annexes : 




- Bentonite 


5 kg 


- Silice oolloldale 


5 kg 


- Ami don 


8 kg 


La pfite ainsi obtenue est envoyee sur i 


ane machine enrouleuse 



pennettant de produire une feuille de 1000 g/m 2 d'une epaisseur d» 
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environ 2 mm. 

Cette feuille, chauffee a 200*C, est pressee a 10kg/om 2 dans 
un moule froid. On obtient ainsi una piece d f environ 1,2mm d'epais- 
seur. La piece obtenue est passee dans un four a 800*C, jusqu'a la 
5 combustion complete des ma tiers s organiques. 

la piece conserve sa forme et la tenue en temperature dee fi- 
bres de silico aluminate. La piece pent servir d» Element de protec- 
tion des monies de fonderie, on d'isolant dans des appareils mana- 
gers ne devant pas de"gager d« odours. 
10 Example 2 

Sans un pulper oontenant 2m5 d'eau, on ajoute t 



- fibres de verre 85 kg 

- fibres de polypropylene 15 kg 
On ajoute comme matiere annexe t 

15 - poudre phenolique 15 kg 

- ami don 5 kg 



La pfite est envoyee sur une maohine enrouleuse k forme ronde. 
On introduit en tftte de machine un polyaorylamide en solution pour 
am«liorer la retention de la poudre phenolique. On obtient ainsi une 

20 feuille de 2000 g/m 2 . Cette feuille, ohauffee a 200"o, est portee 
dans un moule froid et pressee a 15 kg/cm 2 , ce qui donna une piece 
d" environ 2mm d'epaisseur. Le preohauffage est suffisant pour poly- 
meriser la poudre phenolique . La piece conserve une resistance a 
plus de 150"C et est utilisee sans post-traitement, comme isolant 

25 elmetrioue, par szemple. 
Example 3 

Sans un pulper oontenant 2m3 d'eau, on ajoute t 

- laine de roche 84 kg 

- latex (a 4036 sec) de butadiene 

50 styrene a 80jS de styrene 40 kg 

On ajoute comme matieres annexes 1 

- cellulose 20 kg 

- sulfate d'alumine 10 kg 

La pfite est envoyee sur une machine Foudrinier. On ajoute une 
35 solution de polyethylenimine en^de la ttte de machine, pour bien 
precipiter le latex. 

La machine sortira une feuille de 500 g/m 2 , d 1 environ 1,2 mm 
d'epaisseur. 

Cette feuille chauffee a 125*C sera portee dans un moule froid 
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et pre s see a 0,5 kg/cm 2 , ce qui donnera une piece d 'environ 1 nm d« 
epaisseur. 

La piece est impre"gnee d'tm melange de phosphate d'altminixua 
acide et de eels d'ammoniua ignifugeant. tfh post-traitement a 200*C 
5 donne a la piece tine tenue a chaud et one ininflammabilitS. 
Example 4 

DanB un pulper contenant 2m3 d'eau, oa ajoute : 



- fibres de silico alnminate 30 kg 

- fibres de laine de roche 30 kg 
10 - fibres de polyethylene 40 kg 

On ajoute coame matiere annexe j 

- Fibres de cellulose 40 kg 

- ami don 8 kg 



La pfite ainsi obtenue est envoyee sur une machine enrouleuse 
15 pernettant de produire une feuille de 1000 g/m 2 d*une epaisseur de 
2 mm. 

Cette feuille ohauffee a 170*C est pressee h 2 kg/cm 2 dans un 
moule fxoid. 

La piece obtenue sans autre traitement pent £tre ntilisee dans 
20 le Boulage des netaux pour la protection des monies et neyaux de 
fonderie, dans les precedes de coulee en eoquille.. 
JBzennle 

Hans un pulper contenant 2m3 d'eau, on ajoute : 



- fibres de silico aluninate 85 kg 
25 - emulsion de styrene acryliqne a 40# 40 kg 

On ajoute en produits annexes : 

- bentonite 15 kg 

- sulfate d'alumine a 1fij£ de AI2O3 10 kg 



La pfite ainsi obtenue est envoyee sur une machine a carton a 
30 enrouleuse pemettant de produire une feuille de 1500 g/m 2 d'envirom 
3 bib d« epaisseur. Cette fenille chauffee a 150°C est presses dans un 
moule froid a 10 kg/en 2 , ce qui donne une piece de 1,5 nn d'epais- 
senr. 

La piece est impre'gnee de phosphate acide d 'aluminium, puis 
35 portee dans un four a 800°C, ou la matiere organique est br&lee. On 
obtient ainsi nne piece pouvaut servir d'isolant pour des fours in- 
dustriels. 
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REVINDICATIONS 

1 . Proc£de caracterise par la fabrication selon la 
technique papetiere en milieu aqueux d'une feuille thermo- 
formable a sec a. base de fibres r<£f ractaires ou semi-r^frac- 

5 taires et de liants tbermoplastiques . 

2. Procede suivant la revendication 1, caracterise' 
en ce qu'on utilise pour fabriquer la feuille une machine 
continue appartenant au groupe forme 1 par les machines k 
table plate, a forme rondo, a. double toile, et a combinai- 

10 son de ces systemes. 

3. Procede suivant les revendications 1 et 2, carac- 
terise" en ce qu'on utilise une machine a. carton a. 1'enrou- 
leuse pour fabriquer la feuille . 

4. Proceed suivant la revendication 1, caracteris£ 
15 en ce qu'on utilise un simple tamis en tant que machine de 

fabrication de la feuille. 

5. Procede suivant l'une quelconque des revendica- 
tions prec£dentes, caracterise par l'emploi, a titre de 
fibres minerales, des fibres appartenant au groupe forme 1 par 

20 les fibres de silico alumina te, de verre, de laine, de roche, 
d'amiante, de carbone, aramides, ou d'un melange des proci- 
dentias. 

6. Procede suivant l'une quelconque des revendica- 
tions pr^cedentes, caracterise 1 en ce qu'on emploie les 

25 liants thermoplastiques sous forme de fibres de polyol^fines 
charged s ou non. 

7. Procede suivant l'ufte quelconque des revendica- 
tions pr<£c£dentes, caracterise en ce qu'on utilise des li- 
ants thermoplastiques sous forme de poudre ou de dispersion 

3° aqueuse, seuls, en melange entre enx, ou avec les liants 
fibreux. 

8. Precede" suivant 1 » une quelconque des revendica- 
tions prdcedentes, caracterise 1 en ce qu'on ajoute des r6- 
sines thermodurcissables sous forme de solution, dispersion 

35 ou poudre dans la pate servant k la fabrication de la feuil- 
le. 

9. Procede suivant l'une quelconque des revendica- 
tions precidentes, caracterise 1 en ce qu'on ajoute a. la pS- 
te des liants mineraux tels que la bentonite et la silice 
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collbi&ale dans le but d'assurer la liaison des fibres mi~ 
nerales apres combustion des composes organiques . 

10. Feuilles obtenues par la mise en oeuvre du proce- 
de suivant l'une quelconque des revendications precedentes, 
5 et pieces formees obtenues a partir desdites feuilles, 

caracterisees en ce qu'on peut les utiliser comme isolant 
. thermique en fonderie, pour la construction de. fours, d'ap- 
pareils managers, de systemes anti-pollution des moteurs, 
et come isolant electrique a. haute temperature. 
10 11. Procede suivant l'une quelconque des revendications 

1 k 9, caracterise par le fait que, lors du t hermcf orma ge , 
on const itue un etnpilage de feuilles unitaires qui se sou- 
dent entre elles sous l'effet de la temperature et de la 
pression. 

15 12. Procede suivant l'une quelconque des revendications 

1 a 9 et 11, caracterise en ce qu'il permet la realisation 
de pieces composites, c ' est-a-dire composees de materiaux 
differents, en faisant appel aux proprietes de soudabilite 
a. chaud des materiaux faisant I'objet de la mise en oeuvre 

20 du procede. 
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